©. bundesrepublik © Of f enlegungsschrif t 

D E UTS CH LAND @ QE 4134530 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 



P41 34 530.4 
18.10.91 

7. 5.92 



© Int. CI. 5 : 

B23P 15/10 

B 21 K 1/18 
F 02 F 3/22 
F 02 F 3/26 
B22 0 18/02 
B23K 20/12 



CO 
CO 

LU 

Q 



© Unionsprioritat: © © © 


© Erfinder: 


18.10.90 BR 05376 
© Anmelder: 


Martins Leites, Jose Manoel; Cardoso Mendes, Jose 
Augusto; Banfield, Robert Richard, Sao Paulo, BR 


Metal Leve S.A., Sao Paulo, BR 




© Vertreter: 




Hagemann, H., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Kehl, G.. 
Dipl.-Phys., 8000 Munchen; Braun, D. r Dipl.-lng., 
Pat.-Anwalte, 3000 Hannover 





© Verfahren zur Herstellung eines zweiteiligen Kolbens und nach diesem Verfahren hergestellter Kolben 



) Bei Kolbenoberteilen (1, 70), insbesondere bei solchen, die 
eine Verbrennungskammer (2, 20) und einen Koibenringbe- 
reich (3. 30) aufweisen. sind die Kuhlverhaltnisse in diesen 
Bereichen intolge einer besseren Ausnutzung des Kuhloles 
durch Schlieften der Kuhlkammern (5, 50) und des Bereiches 
(21) unter der Verbrennungskammer durch elastische Telle 
(6, 13) wesentlich verbessert. Die elastischen Teile {6, 13) 
bestehen beispielsweise aus Porymermaterial oder, vorzugs- 
weise, Federstahl, und werden unter den Ktihltunnel (5, 50) 
und den Bereich (21) eingeklemmt. Sie wirken dabei mit 
Nuten (10 f 100), Kerben (11, 110) und einer Nut (15) 
zusammen. Verfahren zur Herstellung eines solchen Obertei- 
tes mit einer reduzierten Kompressionshdhe sind ebenfalls 
beschrieben. 
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Die Erfindung bezieht sich auf die Technik der Kol- 
benherstellung, insbesondere auf die Herstellung von 
Kolben fur Hochleistungsverbrennungsmotoren. Die 
Kolben weisen ein Oberteil oder einen Kolbenkopf auf, 
der unabhangig von dem unteren Fuhrungsteil oder 
Kolbenschaft beweglich ist 

Diese Art von Kolben, die auch ais gegliederte Ge- 
lenkkolben bekannt sind, weii das Oberteil und der Kol- 
benschaft uber einen gemeinsamen Kolbenbolzen ge- 
lenkig miteinander verbunden sind, wurde hervorge- 
bracht im Hinblick auf den Bedarf von besonders wider- 
standsfahigen Kolben und wegen der ZwSnge einer bes- 
seren Passung zwischen dem Koibenkorper und den 
Zylinderlaufbuchsen im Zusammenhang mit der standig 
steigenden Leistung und Kompaktheit der Motoren der 
letzten Generation. 

Insbesondere bei Dieselmotoren herrschen hohe 
Temperaturen in dem Oberteil und ganz besondere in 
der Verbrennungskammer und dem Kolben ringbereich. 

Eine Losung, die weit verbreitet ist, urn die Schaden 
zu reduzieren, die solche hohen Temperaturen bei die- 
sen Teilen des Kolbens anrichten konnen, besteht darin, 
dafl ein umlaufender randseitiger Hohlraum zwischen 
der Verbrennungskammer und dem Kolbenringbereich 
an der unteren Innenseite des Oberteiles vorgesehen 
wird. Dieser Hohlraum, der seinerseits einer ebenfalls 
randseitigen Ausnehmung im oberen Teil des Kolben- 
schaftes gegenuberliegt, definiert ein Reservoir oder ei- 
ne Kuhlkammer, in der aus dem Kurbelgehause einge- 
spritztes Ol umlauft. Wenn in der Kuhlkammer das Ol 
gegen die InnenwSnde der Kammer spritzt, wird War- 
me von der Verbrennungskammer und dem Kolben- 
ringbereich abgefuhrt. 

Ein solches Reservoir oder eine solche Kuhlkammer 
haben gute Ergebnisse beziiglich der Abschwachung 
der Warmeeffekte bei den genannten Teilen geliefert, 
jedoch bei einer sehr groflen thermischen Last sind die 
Ergebnisse ungunstig. 

Wenn die Bewegungsunabhangigkeit zwischen dem 
Oberteil und dem Kolbenschaft zu einem starken 
Durchschiineln des Oles in der Kammer fuhrt bewirken 
die Tragheitskrafte, dafl eine gewisse Menge Ol aus der 
Kammer durch den SpaJt zwischen dem Oberteil und 
dem Kolbenschaft austritt und zu fruh in das Kurbelge- 
hause zuruckgefflhrt wird, ohne dafl die erforderliche 
Wirmemenge abgefuhrt wird Eine solche schlechte Ol- 
kiihlkapazitat beeintrachtigt die Verbrennungskam- 
mern mit Verbrennungsmulde, die defer als konventio- 
nelle Kammern sind und die so gestaltet sind, dafl ein die 
Verbrennung verbessernder Wirbel erzeugt wird. Die in 
diesen Muldenkammern erzeugten Temperaturen sind 
noch hoher als bei ublichen Verbrennungskammern. 

Abgesehen von den technischen Nachteiien bei dieser 
Art von Kuhlkammern sind die Herstellungskosten zu 
hoch, insbesondere weil eine randseitige Ausnehmung 
in dem oberen Teil des Kolbenschaftes mit einem Trog 
vorgesehen werden mufl, entweder durch spanabheben- 
de Bearbeitung oder durch ein kompliziertes Gieflver- 
fahren oder Gesenkschmiedeverfahren. Mit dem Ziel, 
die Warmeabfuhr zu verbessern, hat es viele Vorschiage 
gegeben, das Kuhlbl fur langere Zeit in der Kuhlkam- 
mer zu haJten, urn die aus der Verbrennungskammer 
abgefOhrte Warmemenge zu erhdhen. 

Einige dieser Vorschiage sind in den deutschen Offen- 
legungsschriften DE 36 44 548, DE 37 13 241 sowie in 
DE 36 43 039 beschrieben. Die bekannten Losungen 



sind jedoch mit hohen Herstellungskosten verbunden, 
da sie einen Verarbeitungsschritt einschlieflen, bei dem 
das VerschluBteil der Kammer eingefiigt wird. 
Bei muldenformigen Verbrennungskammern wird 
5 auch das Bodenteil, zu dem der Brennstoff eingespritzt 
wird, stark durch die hohen Temperaturen beeintrach- 
tigt, da infolge seiner konkaven Form die Warmeabfuhr 
stets schwierig ist 
Eine Aufgabe der Erfindung bestehl darin, einen 
10 zweiteiligen, oder einen Gelenkkolben fur einen Ver- 
brennungsmotor zu schaffen, der eine Kuhlkammer auf- 
weist, die sich durch eine hochwirksame Olkuhlung aus- 
zeichnet und dem Kolben verbesserte Kiihlungsbedin- 
gungen verleiht, insbesondere in den besonders kriti- 
15 schen Bereichen, namlich dem Rand und dem Boden der 
Verbrennungskammer und dem Kolbenringbereich. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
einen Kolben for einen gelenkig gegliederten Kolben 
fur einen Verbrennungsmotor mit einer hochwirksamen 
20 Kuhlkammer zu schaffen, die in der Lage ist, die hohen 
Temperaturen in diesen Bereichen zu reduzieren. Die 
Herstellungskosten des Kolbens sollen dabei gering 
sein. 

Die Losung dieser Aufgaben ist in den Patentansprti- 
25 chen angegeben. Die Erfindung kann durch zwei Aus- 
fiihrungsformen realisiert werden, die je nach Kolben- 
kompressionshdhe auszuwahlen sind, d. h. nach der Ent- 
fernung zwischen dem Kolbenoberteil und der Mittenli- 
nie des Kolben bolzeniagers. 
30 Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme 
auf die beigefugten schematischen Zeichnungen anhand 
zweier Ausftihrungsbeispiele naher erlautert Es zeigen: 
Fig. 1 einen Langsschnitt eines Oberteiles eines ge- 
gliederten Kolbens gemafl einer ersten Ausfiihrungs- 
35 form der Erfindung; 

Fig. 2 ein ringformiges VerschluBteil zum Schlieflen 
der Kuhlkammer des gegliederten Kolbens; 

Fig. 3 ein weiteres Ringteil fur den Einsatz bei der 
ersten Ausfuhrungsform der Erfindung; 
40 Fig. 4 das Kolbenoberteil der Fig. 1, das mit dem in 
den Fig. 2 und 3 gezeigten Ringteil entsprechend der 
ersten Ausfuhrungsform der Erfindung versehen ist; 

Fig. 5 eine Ansicht von unten des Kolbenoberteiles 
gemafl Fig. 4, in einer Ebene senkrecht zur Axialebene 
45 des Kolbens; 

Fig. 6 einen Langsschnitt eines weiteren gegliederten 
Kolbenoberteiles mit wesentlich geringerer Kompres- 
sionshohe im Vergleich zu dem Kolbenoberteil der 
Fig. 1 (zweites Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung); 
50 Fig. 6a eine Teilansicht des Kolbenoberteiles der 
Fig. 6 f wobei es sich urn eine Vergroflerung des in Fig, 6 
angedeuteten Abschnittes handelt; 

Fig. 7 eine Ansicht von unten des Kolbenoberteiles 
der Fig. 6 in einer Ebene senkrecht zur Axialebene des 
55 Kolbens. 

GemaB dem ersten in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist das Kolbenoberteil 1 mit einer Verbren- 
nungskammer 2 vom "Muldentyp" versehen. Eine Kol- 
benringzone 3, die periphere Ringnuten aufweist, und 
60 ein Paar von Nabenteilen 4 zur Aufnahme eines Kol- 
benbolzens (nicht gezeigt) liegt zwischen dem Oberteil 1 
und dem Schaftteil (nicht gezeigt). 

Um die KuhlverhaMtnisse in der Verbrennungskam- 
mer 2 und im Kolbenringbereich 3 zu verbessern, ist 
65 eine Kuhlkammer 5 zwischen der Kammer 2 und dem 
Kolbenringbereich 3 vorgesehen. 

Eine langere Verweilzeit des Kuhldls in der Kammer 
5 verbessert die Kuhlverhaltnisse der Kammer 2 und 
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der Ringzone 3; dies wird durch Einfugen cines halbge- 
schlossenen Ringteiles 6, wie in Fig. 2 gezeigt, erreicht, 
was weiter unten beschrieben isL Das Kolbenoberteil 1 
dieser Ausfuhrungsform ist in Fig. 4 gezeigt. Anhand 
der Fig. 4 wird fur das erste Ausfuhrungsbeispiel das 
Herstellungsverfahren erlautert. Das Verfahren zum 
Herstellen der Kuhlkammer beginnt mit der Herstel- 
lung eines Oberteiles I. Dieses ist durch die Schnittlinie 
55 von den Kolbenbolzenlagem 4 getrennt. In dem 
Oberteil wird ein Kuhltunnei 5 nach irgendeinem geeig- 
neten Verfahren gefertigt. Ebenso wird eine randseitige 
Nut 10, die die Kammer 5 an ihrer unteren Ebene um- 
gibt, auBerhalb des Oberteiles 1 gefertigt Des weiteren 
wird etwas weiter unten ein Ausschnitt in der unteren 
Ebene der Kammer 5 an der Innenflache des Oberteiles 
1 vorgesehen. In den unteren Grenzen des Bodens 21 
der Verbrennungskammer 2 ist eine Nut 15 mit periphe- 
rer Position vorgesehen. 

Des weiteren ist ein halbgeschlossenes Ringteil 6 in 
einer der AuBenkontur der Kammer 5 entsprechende 
Form aus elastischem Material, wie beispielsweise ei- 
nem Polymer oder vorzugsweise aus Metallmaterial. 
wie etwa Federstahl oder aus irgendeinem anderen ge- 
eigneten Material gefertigt, dessen Innendurchmesser 
Dl und dessen Auflendurchmesser D2 ist, welch letztere 
grofler als die Abmessung D der Kammer 5 ist, gemes- 
sen zwischen ihren aufiersten Punkten des Oberteiles t. 

Das Teii 6 weist einen diametralen Spalt 9 auf, dessen 
Kanten A und B bezeichnet sind. Zwei Locher 8 sind fur 
den Einsatz einer Klemmzange vorgesehen. In einem 
weiteren Abschnitt des Teiles 6 ist mindestens ein Loch 
7 fur Kuhlol vorhanden(nicht gezeigt). Urn die Kammer 
5 zu verschlieflen, wird das Teil 6 in Diametralrichtung 
komprimiert, d. h. die Kante A wird nahe zur Kante B 
gebracht, unter Verwendung eines Werkzeuges, das in 
die Sicherungslocher 8 eingefuhrt wird, so daB der Spalt 
9 und somit der Durchmesser D2 verringert wird und 
das Einsetzen vorbei an dem Durchmesser D der Kam- 
mer 5 ermoglicht wird, bis die Nut tO und die Stufe 11 
erreicht wird. Dort wird das Teil 6 von der schlieflenden 
Kompressionskraft gelost und fest in die Nut 10 einge- 
fugt, wodurch die Kilhlkammer5 geschlossen wird. 

Urn die Kuhlung des Bodens 21 der Verbrennungs- 
kammer 2 zu verbessern, ist ein zweites, halbgeschlosse- 
nes Ringteil 13 vorgesehen, das eine der unteren Grenze 
des Bereiches 21 entsprechende Form, wie in Fig. 3 ge- 
zeigt, aufweist Die kleinste untere Innenabmessung des 
Teiles 13 ist D4, wahrend die groBte Auflenabmessung 
D3 ist Das Teil 13 weist des weiteren einen optionalen 
peripheren inneren Rand 14 auf, der leicht in bezug auf 
die Flache der Dimension D3 gebogen ist, sowie 
Klemmlocher 80 in der Nahe der Kanten AA und BB. 
Das Material des Elementes 13 kann dasselbe Material 
wie das Material des Teiles 6 sein. 

Das Einpassen des Teiies 13 in das Oberteil 1, insbe- 
sondere auf die Unterkrone 21 wird dadurch durchge- 
fuhrt, daB die Kante A A in die Nahe der Kante BB 
gebracht wird, moglicherweise mit Hiife einer Klemm- 
zange, die in die Klemmlocher 80 eingefuhrt wird Da- 
durch wird der AuBendurchmesser rcduziert und das 
Teil kann zu dem Bereich mit dem Durchmesser Dl des 
Teiles 21 in der Ebene einer peripheren Nut 15 gelan- 
gen, die zuvor dort vorgesehen ist, deren Durchmesser 
D5 etwas geringer als der Durchmesser D3 des Teiles 13 
ist, vor dessen Komprimierung. Im komprimierten Zu- 
stand wird das Teil 13 innerhalb der Nut 15 positioniert 
und danach die Spannung beseitigt, wodurch das Teil 13 
in der Nut 15 infolge seiner Federkraft einen festen Sitz 



erhalt 

Wenn die Teile 6 und 13 bei den Teilen 10 und 1 1 und 
in der Nut 15 jeweils positioniert sind, wird das obere 
Teil 1 oberhalb der Ebene SS mit dem Nabenteil 4 ver- 
5 bunden, das unterhalb der Ebene SS dargestellt ist Die 
Verbindung erfolgi durch SchweiBen, vorzugsweise 
durch ReibverschweiBung. 

Weiter zeigt Fig. 5 unter Bezugnahme auf das erste 
AusfQhrungsbeispiel der Erfindung die Ansicht von un- 
io ten des oberen Teiles 1, bei dem die Teile 6 und 13 
ordnungsgemafl eingesetzt sind. Wenn der Motor lauft 
wird Ol aus dem Kurbelgehause in die Kuhlkammer 5 
durch mindestens eine Offnung 7 eingespritzt Ein Teil 
dieses Oles gelangt in den Bereich 21 durch die Kanale 
is 17, die vorgesehen sind, die Kammer 5 und die Unter- 
krone 21 zu verbinden, urn die Kuhlrate beider Abteile 
(21, 5) auszugleichen. Das Ol, das in die Kammer 21 
gelangt, ist in dem Teil 13 enthalten und mit den Bewe- 
gungen des Kolbenoberteiles 1 wird das Ol innerhalb 
20 der Kammer 5 und in dem Bereich 21 geschuttelt, wo- 
durch eine effektivere Kuhlung der Verbrennungskam- 
mer 2 und des Ringbereiches 3 erreicht wird, da das Ol 
fur langere Zeit dort festgehalten wird. Die Zeit kann in 
Abhangigkeit von der GroBe der Offnung 7 und dem 
25 Durchmesser D4 bestimmt werden. 

Das Biegen des Randes 14 des Teiles 13 ist fakultativ 
und tragt zur Zuruckhaltung des Kuhloles in dem Be- 
reich 21 fur eine langere Zeitdauer bei. Diese ist urn so 
groBer, je groBer die Neigung in Richtung auf die Ver- 
30 brennungskammer 2 ist. Nach der Obernahme der War- 
me durch das Kuhlol gelangt dieses in das Kurbelgehau- 
se (nicht dargestellt) uber die Locher 9 und 7 im Teii 6 
zuruck sowie uber die Off nungen D4 und 90 im Teil 13. 
Eine andere wichtige Ausfiihrungsform der Erfindung 
35 ist auf Kolben gerichtet, die eine reduzierte Kompres- 
sionshohe (CH), genug urn das Teil 6 mit SchweiBblitz 
zu beeintrachtigen, wenn das obere Teil 1 an die Naben 
4 fur den Kolbenbolzen geschweiflt wird 

In den Fig. 6, 6A und 7 ist ein Kolbenoberteil 70 mit 
40 einer Verbrennungskammer 20, einem Kolbenringbe- 
reich 30, einer Kuhlkammer 50 und mit Nabenwulsten 
40 fur den Kolbenbolzen (nicht dargestellt) gezeigt. 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist das Kolbenoberteil 70 
durch irgendein geeignetes Verfahren als einstiickiges 
45 Teil hergestellt das mit einer peripheren Nut 100 in der 
AuBenlinie der Kammer 50 in der Nahe des Oberteiles 
70 sowie mit einer Kerbe 110 etwas unterhalb der Nut 
100 in der AuBenlinie der Kammer 50 in der innersten 
Fiache des Oberteiles 70 versehen ist 
so Des weiteren ist ein Teil 6 vorgesehen, das dem in der 
ersten Ausfiihrungsform gezeigten, abgesehen von Di- 
mensionierungen, ahnlich ist, wobei seine AuBenabmes- 
sung der AuBenlinie der Kammer 50 entspricht. Das Teil 
6 wird expandiert, urn mit Hilfe eines KJemmwerkzeu- 
55 ges (nicht dargestellt) seinen Spalt 9 zu vergroflern und 
zwar urn einen Betrag, der es ermdglicht, daB seirr In- 
nendurchmesser Dl uber die Abmessung E passiert. 
Nachdem die Abmessung E passiert ist, wird das Teil 6 
in Richtung auf die Kuhlkammer 50 bewegt, wobei die 
60 SchlieBung veranlaBt wird durch Umkehr der Richtung 
der Schlieflspannung, die auf die Klemmlocher 80 aus- 
geubt wird, urn zu ermdglichen, daB es an der Abmes- 
sung D' der Kammer 50 vorbei bewegt wird, in Rich- 
tung der Nut 100. Die Schlieflspannung wird dann nach- 
65 gelassen und das Teil 6 wird fest zwischen der Nut 100 
und der Kerbe 1 10 eingepaBt. 

Wie bei der vorhergehenden Ausfuhrungsform ge- 
wahrleistet die Kombination der elastischen Eigen- 
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schaft (Feder) des Materiales des Teiles 6 mit der Di- 
mensionsdifferenz zwischen dem AuBendurchmesser 
D4 und der Entfernung zwischen der Nut tOO und der 
Kerbe 1 10 seine Einpassung in die gewunschte Position. 

Wie bei der ersten Ausfuhrungsform sollten die Ab- 
messungen der Locher 9, 7 zur Steuerung des Olflusses 
in Abhangigkeit von der Verweilzeit des Oles in der 
Kuhlkammer 50 definiert werden entsprechend spezifi- 
schen Erfordernissen der Motorenbauart Fig. 7 zeigt 
eine Ansicht von unten des Kolbenoberteiles mit dem 
eingesetzten Teil 6. 

Wichtig ist, daB die Kerbe 11, 110 ieicht unterhaibder 
Nut 10. !00 positioniert ist, so daB jegliche Vibration des 
Teiles 6 wahrend des Motorbetriebes vermieden wird. 
Die Arbeitsprinzipien der zweiten Ausfuhrungsform 
sind die gteichen wie die der ersten betreffend den FluB 
des Kuhloles und seine Warmetauschkapazitat. 

Patentanspruche 

I. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes 
(1) eines gegiiederten Kolbens, mit einer Verbren- 
nungskammer(2), miteinem Kolbenringbereich(3), 
mit Bohrungen (4) fur den Kolbenbolzen, auf dem 
der untere Kolbenschaftteil angeJenkt ist, und mit 25 
einer Kuhlkammer (5), gekennzeichnet durch fol- 
gendeSchritte: 

a) Herstellung des Oberteiles (1) oberhalb ei- 
ner Trennebene (55), die den oberen Teil von 
dem Nabenteil (4) trennt, Vorsehen einer peri- 30 
pheren Nut (10), die die Kontur der Kammer 

(5) umgibt, die in der auBersten Flache des 
Oberteiles (I) naher an der Ebene SS gelegen 
ist, und in einer anderen Ebene noch naher der 
Ebene SS, Vorsehen einer Kerbe (11) in der 35 
AuBenlinie der Kammer (5), die in der inner- 
sten Flache des Oberteiles (1) gelegen ist; 

b) Vorsehen einer peripheren Konturnut (15) 
in der unteren Grenze der Unterkrone (21); 

c) Verwendung eines halbgeschlossenen Teiles 40 

(6) mit elastischem Material, das eine Auflendi- 
mension Dl und eine Innendimension D2 auf- 
weist, vorzugsweise in runder Form, entspre- 
chend der Kontur der Kammer (5) naher der 
Schnittebene SS, versehen mit optionalen 45 
Klemmen (8) und Radialkanten A und B, die 
einen Radiaispait (9) bilden, neben mindestens 
einem Kuhlol-Lochkanal (7); 

d) Komprimierung des Teiles (6) in diametraler 
Richtung, unter Annaherung der Kanten A 50 
und B und Verringerung des Spakes (9), ausrei- 
chend dafur, daB die Abmessung D2 kleiner als 
der Abstand D zwischen den auBersten Gren- 
zen der Kammer (5) nahe der Ebene (55) wird; 

e) Einfuhren des zuvor komprimierten Teiles 55 
(6) in das Oberteil (1), Eintreiben des Teiles in 
die Kammer (5) und Positionieren in der Rich- 
tung der Nut (10) und der Kerbe 1 1 ; 

f) Losen der Kompressionsspannung des Tei- 
les (6); 60 

g) Verwendung eines halbgeschlossenen Teiles 
(13) aus elastischem Material, das gegebenen- 
fails einen Innenkonturrand (14) fur die Ol- 
ruckhaitung aufweist, der eine Form aufweist, 
die der Kontour des Bereiches(21)inder Nahe 65 
der Ebene SS entspricht, welche innere untere 
Dimension D4 ist und welche auBere hohere 
Dimension D3 ist, und das des weiteren gege- 



benenfalls mit Klemmldchern (8) umgeben ist, 
wobei die Kanten AA und BB den Radiaispait 
(90)einschlieflen; 

h) Komprimierung des Teiles (13) durch Anna- 
herung der Kanten AA und BB unter Verkiei- 
nerung des Spaltes (90), ausreichend urn zu 
dem Bereich unter (21) zugelangen, in der Ab- 
messung Dl, und dieses zu der Ebene einer 
Nut (15) voranzutreiben, die vorher in dem 
Durchmesser D5 plaziert worden ist, der nied- 
riger als der Durchmesser D3 des Teiles (13) 
vor seiner diametralen Kompression ist; 

i) Ausrichten des Teiles (13) auf die Ebene der 
Nut (15) und Losen seiner diametralen Kom- 
pression; 

j) Verbinden des obersten Teiles des Obertei- 
les (1) oberhalb der Schnittebene SS mit dem 
Bolzenbohrungsteil (4) unterhaib der Ebene 
SS. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Herstellung des Oberteiles ober- 
halb der Linie SS durch GieBen oder Schmieden 
und nachfolgender Bearbeitung erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Vorsehen der Nuten (10, 15) und 
der Kerbe (11) durch Bearbeitung des Oberteiles 
(1 ) oberhalb der Ebene SS erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vorsehen der Nuten (10, 15) und 
der Kerbe (1 1) oberhalb der Linie SS wahrend des 
Formungspozesses des Oberteiles (1) erfolgt, das 
oberhalb der Ebene SS liegt, mittels korrespondie- 
render Formen in GuB oder Schmiedegesenkea 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Teil (6, 13) aus einer elastischen 
polymeren Platte besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Teil (6, 13) aus einer elastischen 
Federstahlplatte besteht. 

7. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Komprimierung des Teiles (6, 13) 
mit Hilfe eines Klemmwerkzeuges (nicht darge- 
stellt) erfolgt, das in die Klemmldcher (8, 80) einge- 
klemmtwird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage der Kerbe (11) naher an der 
Ebene SS als die Nut (10) ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindung des oberen Teils des 
Oberteiles (1) oberhalb der Ebene SS, das mit Ring- 
teilen (6, 13) versehen ist, mit den verbleibenden 
Bohrungsteilen (4) unterhaib der Ebene SS durch 
SchweiBen, vorzugsweise ReibverschweiBung er- 
folgt 

10. Kolbenoberteil (1) fur einen Verbrennungsmo- 
tor mit einer Verbrennungskammer (2), einer Kol- 
benringzone (3), Bohrungen (4) fiir den Kolbenbol- 
zen, an dem der Kolbenschaft angelenkt wird, und 
mit einer Kuhlkammer (5), gekennzeichnet durch 
einen VerschluB unter der Kuhlkammer (5) und der 
Unterkrone (21) unter der Verbrennungskammer 
(2), mit halbgeschlossenen Teilen (6, 13) die in ihrer 
Position durch die Zuordnung von Elastizitat ihres 
Materiales mit der dimensionalen Zusammenwir- 
kung mit dem Oberteil (1) gehalten werden. 

11. Kolbenoberteil fiir einen Verbrennungsmotor 
nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das dimensionale Zusammenwirken des Teiles (6) 
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mit der Nut (10) und der Kerbe (1 1) und das dimen- 
sionale Zusammenwirken des Teiles (13) mit der 
Nut (15) erfolgt 

12. Verfahren zur Herstellung eines geglicderten 
Kolbenoberteiles (70), das mit einer Verbrennungs- 5 
kammer (20), einem Kolbenringbereich (30) und 
Bohrungen (40) versehen ist, gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

a) Verwendung eines Kolbenoberteiles (70) in 
einem einzigen Kdrper. der mit einer periphe- 10 
ren Nut (100) in der unteren Grenze der Kuhl- 
kammerkontur (50) in dem auflersten Teil des 
Oberteiles (70), nahe den Bohrungen (40) vor- 
gesehen ist und eine Kerbe (110) unter der Nut 
(100) in der innersten Kontur der Kammer (50) 15 
aufweist; 

b) Verwendung eines zweiten halbgeschlosse- 
nen Teiles (6) aus elastischem Material, das 
eine Innenabmessung Dl und eine auBere Ab- 
messung D2 aufweist, vorzugsweise rund ge- 20 
formt und entsprechend der AuBenlinie der 
Kammer (50), versehen mit optionalen KJam- 
mem (8) und radialen Kanten A und B, zwi- 
schen denen ein Radialspait (9) liegt, neben 
mindestens einem Kuhlollochkanal; 25 

c) Anwendung einer diametralen Offnungs- 
spannung in dem Teil (6) zur Trennung der 
Kante A von der Kante B unter VergroOerung 
des Spaltes (9), ausreichend urn die untere Ab- 
messung Dl uber die auflere Abmessung E der 30 
Bohrungen (40) zu fuhren und es in die Kiihl- 
kammer (50) zu treiben; 

d) nachdem uber den Bohrungsteil (40) ge- 
langt, wo der Durchmesser E ist, Umkehrung 
der Richtung der diametralen Spannung auf 35 
das Teil (6), wobei die Spannung von einer Off- 
nungsspannung in eine Schlieflspannung urn- 
gewandelt wird, Annaherung der Kanten A 
und B, Verringerung des Spaltes (9), bis dieser 
mit der Nut (100) und der Kerbe (110) ausge- 40 
richtet ist, und Losen der SchlieBspannung. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kolbenoberteil (70) durch Gieflen oder 
durch ein Schmiedeverfahren, gefolgt von Bearbei- 45 
tungsschritten, hergesteilt wird. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vorsehen der Nut (100) und der Kerbe 
(110) durch Bearbeitung des Oberteiles (70) erfolgt 50 

15. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vorsehen der Nut (100) und der Stufe (1 10) 
wahrend des Formvorganges des Oberteiles (70) 
durch entsprechende GuB- oder Schmiedeformen 55 
erfolgt. 

16. Kolbenoberteil (70) mit einer Verbrennungs- 
kammer (20), einem Kolbenringbereich (30), Bol- 
zenbohrungen (40) und einer Kuhlkammer (50), ge- 
kennzeichnet durch einen VerschluB unter der 60 
Kuhlkammer (50) mit einem haibgeschlossenen 
Ringteil (6), das durch die Zuordnung der Elastizitat 
seines Materiales mit dimensionalen Zusammen- 
wirkungen zwischen ihm und der Nut (100) und der 
Kerbe (1 10) gehalten wird. 65 
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